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Cuando termine de estudiar estas Hojas de Información y de Operación 
sobre el Torneado Interior Ci11ndrico y el Escariado, usted ser! 
capaz de: 
Identificar las clases de brocas segün su forma y su uso 
Practicar un taladrado con broca en el torno 
Diferenciar un torneado ínterior pasante de un torneado 
interior no pasante o refrentado interior. 
Ejecutar estas dos operaciones 
Reconocer los di:tintos tipos de escariadores 
Demostrar el uso de los escariadores con el mínimo 
de error 
Usar los instrumentos de medici6n�de tolerancia en la forma 
más adecuada. 
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HOJA Y CODI GO 
TALADRO CON BROCA (HIT) 
TORNEADO INTERIOR CILINDRICO {HIT) 
ESCARIADORES !Tipos y Usos) {HIT) 
INSTRUMENTOS DE CONTROL 
(Pasa - no pasa) (HIT) 
EQUIPO Y HEF:RAMIENTAS 
Torno y accesorios 
Buril para cilindrar exterior­
mente a 1a derecha 
Burii para la barra de alesar 
Barra para alesar 
HOJA Y CODIGO 
TALADRAR CON BROCA EN EL TORNO (HO} 
TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA 
INTERNA (Pasante) (HO) 
REFRE�TADO INTERIOR (HO) 





St 33 de diámetro 3/B tt , 
1 / 2 11 d e l a rg o . 
i Calibradores 
1. \ t1icrómetros 
""--z---------------------------------
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� !NFORMACI�Nr} TEC��L�GICA :
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E.6 un.a he1t1tamientd 
de a.ceJc..o que .6e �4a. 
Y cuá.n.ta.6 
de bJc..oca.6 · 
Pueden. 1.>e1t de Aee1to al 
o de Aceito 1tápido
Con la cola cilíndrica 
paJc..a. haceJc.. agu.jeJc..o.6 
o ta.la.dJc..aJt.
d.� t - 'í."-
'I. 
para ,ame ros P
.
equenos t; 
hasta de 12 . 5 mm . (1 / 2" ) . 
"-. 
1 � 





]La cola c6nica es 
siempre un cono 
Morse N� 1, 2, 3, 4 
según el diámetro 
de 1a'broca. 
rful lNFORMAClON TECNOLOGICA.: 
D·�1on- Bd SPro ., TALADRO CON BROC.t\ 1v1s e gramaclOl'I 
C 6mo -6 e 1:, u.je.tan 
la.1.i b!i.o c.a1:, ?
Las brocas 
se sujetan 
las brocas dé cola c6nica 
se fijan en el alojamiento 
cónico del cabeza:¡ móvil. 
¡-----"-.......� 
g�L_-·---/ 
1,-c::-- '._ __ ¡,.� 
;---...,,.. . • µl
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� .. --� l_,Cuando este _aio.iitiniento � 
es muy grande, se usan •· ��� 
e : n: � .. � ��.e i � n � 1 e s o red u e tb re s , 
� d.. '., ·�u..: . ..: o _ o i. � ·, dimensión 
,, 
del cono morse de la broca. 
=·a .. r-...,.-. ._,.._.,.........,._..,....,.....,,¡,¡ 
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__ ,.__ -�·-·-· ·-·-- · -- ·--------------------------r-·-, 
íc;s's---i VERIFICAC!ON: REF . ,,257 
� TALADRO CON BROCA 
1,..-.:;;.D:.:.ivi;.;;.:si,;;,;6n.:....;.;de;,..P;...;r.;.:og;.;..ra;;.;.m;.;.:a;..;.d;.ón;__ ______________________________ ."·· ._. ··-1 
AUTOCONTROL 
EXPRESE 19s siguientes conceptos� 
completando las frases que se presentan 
con una sola palabra por cada línea 
que encuentre: 
l. Las brocas de cola se fijan-----
en el �lojamientq __ �-- del 
------ móvp. 






3. Las brocas pueden ser hechas de
al o 
son 
4. las brocas de cola
en el mandril
se sujetan
5. Las brocas de cola se 
usan en _____ mayores de 11 
COMPARE sus'·RESPUESTAS CON LAS 






.____ T.'\ U\ D Ro e o N B Ro e A 
Oividón c;"¡1 Programadón 
RESPUESTAS 
l. Las brocas de cola CONICA se fijan
en el alojami�nto CONICO del
CABEZAL m·vil.
2. Las brocas de cola CTL1NVR1CA son
para VlAMETROS pequefios, hasta
de 7/2 H .
3. Las brocas pueden ser hechas de·
ACERO a1 CARBONO o ACERO RAPIVO.
REF. 
4. Las brocas de cola ClL1NVR1CA se sujetan
en el mandril PORTABROCAS.
5. Las brocas de cola CONICA se
usan en VlA�ETROS mayores de 7/2".
SI TODAS SUS RESPUESTAS SON CORRECTAS, PUEDE 
CONTINUAR SU ESTUDIO. SI POR EL CONTRARIO, 
TUVO ALGUN ERROR LE SUGERIMOS ESTUDIAR NUE­
EL TEMA ANTERIOR. 
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r-==:- -·-«-·-1 ···� . OPERACION
. Dívisión de Programación TAL A O_RA R CON BROCA EN EL 
-,-:---! RH. '.:>Sq 1 t- -- _ _,__
TORNO . 
PROCESO VE EJECUCION 




Coloque en e1 cabezal móvil, 
al portabrocas (para.diámetros pequeños}, 
o direct.a mEe la broca (diámetros grandes).
Bloquee el cabezal 
de tal manera que solo 
quede un pequeño espacio 
entre la cara de la pieza 
y la punta de la broca. 
[ Pa.óo 3) Haga girar la pieza.
El namero de revoluciones por 
minuto debe estar de acuerdo 
con la velocidad de corte del 
material y con el diámetro 
de la pieza. 
L__ . ....;:_,,,__ _ ____ ._ .. ______ _ w ______ ......,., _______ _ 
� OPERACION 
 TALADRAR CON BROCA EN El TORNO 
R.EF. 
260 
Dmslón de Programación 
( Pa.1.> o 4 ] 
( Pcuo 5 J 
Ponga en marcha el torno 

















Si al comenzar a taladrar, 
la broca se mueve de 
forma excéntrica, 
ponga un apoyo junto 
a la cara de la pieza. 
Este apoyo debe ser 
de material blando. 
Colóquelo en la torre 
portaherramientas. 
Quite el apoyo cuando 
la broca haya penetrado 
en la pieza. 
Continúe la ooeraci6n de taladrado 
hasta la medida requerida. 
Mientras taladra, retroceda 
la broca de vez en cuando 
para desa1ojar las virutas 
y refrigerar, si es necesari:,. 
Cuando el agujero debe atravezar 
toda la pieza, disminuya el avance 
a medida que vaya llegando 
al otro lado. 
Saque la broca con 
J
, E.& o b.tene,'t una .6u.pe.,t6,frJe. !, .
. · �.lt.lnd1t.foa ln.l:una . PQ"- la • 
ac.c..l6n de. una hou.ta.t->ú.en_ta. 
<¡_u.e. .6 e: mtLe.ve. pa)ia.le.la r-..,,,,,,J'
al e.je.. <q'¡7 _;i 
P�e.vlame.nte. .6e ha he.cho 
;tal a. dJr. ad a 
Hay_, var�a
1
·s forma$ de 
coloc�r1estas herramienta� 
de to r n e a d o i n tJ r n o 
en e 1 porta her r a m i en tas : 
·¡.r. 
i 
¡ . ' 
Por la parte del 
<:=cue�po que es 
cuadrada. 
/y5 Por medio de un 
����) ='=======:> calzo en forma de V. 
Por r.iedio de un 
�portaherrami.enta s 
· con agujero cilTndrico
y ranura longitudinal 
lo m,ümo que. TORNEAR If..JTER I ORMENTE. 
' . 
� INFORMAOON TECNÓLOGICA: REF. 262 
l  ' 
Dívi$/Ón c1e Programación T G "NE AD 
O IN TER I O R C I l HID R I C O
\O 
H vur..a.m1..en.t.a.1, · pcvr.a. el toJt.ne.a.do i..nte1ti.01L 
u.n vá;.,ta.go 
de 1., ec.c.i.ó n 
Jc.edonda. de 
T.lene un vtf.6ta.g o de 1., e.c.c.lón
Ir.e.do nda. de. 8 mm. de d.lá.metll.o. 
8 mm. de di..ifmetll.o 
He1r.1Lam1..enta. en 601t.ma. de gancho 
Con vá.1.,ta.go 
de 1.,ec.c.i.6n 1r.edon­
da. de. d..f.á.met1r.a 
de 
r ·
- ..__  
¡ r--css, INFORMACION TECNOLOGICA :
� TORNEADO INT:�IOR CILIHDRICO 






TORNEADO INTERIOR CILINDRICO 
División de Programación 
AUTOCO'.HROL 
las siguientes proposiciones,. 
bien sea como Falsas, bfe�como Verdaderas, 
marcando con una "X" el cuadro que 





la mayoría de las herramientas que 
¡ vimos tienen un vástago de sección 1 
redonda de 8 mm. de diámetro 
El torneado interior cilfndrico es 
obtener una superficie ci11ndrica 
por medio de una herramienta. 
264 
-----·---------- �-�----1---1--�1 
3. las herramientas para alesar son 
distintas de las herramientas para 
tornear cilindros interiores. 
4. En el alesado la herramienta se 
mueve paralela al eje. 
5. El dibujo muestra 
una herramienta para 
desbastado· interior. 
6. Este dibujo representa 
una herramienta 
para ranuras interiores. 
COMPARE SUS RESPUESTAS CON LAS 




. . falóndePtos,rllffllle1ón TORNEADO INTERIOR CILINDRlCO 
RESPUEST,n.S 
PTopos ic ión 
l. la mayor1a de las herramie�tas que
vimos tienen un vástago de sección
redonda de 8 mm. de dilmeiro.
2. El torneado interior ci11ndrico e�
obtener una superficie ci11nd�ic�
· por medio de una herramienta.
3. las h�rramientas para alesar son
di�tinias de las herramientas para
tornear cilfndros interiores.
4. En el alesado la herramienta se
5. 
mueve paralela al eje.
El dibujo muestra 
un� herramienta para 
desbastado interior�. 











CONTINUAR SU ESTUDIO. SI POR El CONTRARIO,
�
TUVO ALGUN ERROR LE SUGERIMOS ESTUDIAR - ""t.\.\-St,
VAMENTE El TEMA ANTERIOR. •
'--·,,�- --- ----------,.---r--, 
írRs'�s 
OPERACION REF 266 
1 �__:::_.J TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA INTERNA
División de Programación ( p a S a n te 
. ( 
Pa,6 o 1 ] 
Se �eal�za pa4a obtene� 
agaje�o-0 p�eei�o� en bujeJ, 
polea-0 y eng�anaje-0. 
PROCESO VE EJECUCIO�
Monte la pieza 
G Deje separada de 
1 a 
8 
copa, la cara de 
la pieza que da 
contra ella, lo 
necesario para la 
salida de la vi-
ruta y de la herra-
mienta. 
Centre la pieza 
Agujeree la pieza 
Debe hacerlo de tal manera 
que el diámetro quede 
aproximadamente 2 mm. 




Paraagujeros de gran di!metro 
agujeree con la mayor broca 
de que disponga. 
Para agujeros de gran .diámetro 
conviene taladrar primero 




























DMslén dtl Prc:;rt>m'!rJ5 • ( P a s a n t e ) ·· 1
·---------------'·-·------------ --
Monte la herramienta 
Deje fuera del portaherramientas una l0ngitud 
suficie�te de la herra­
(D Ubique la herramienta a.
la altura ya alinéada. 
El filo 
debe e's ta r 
a la a 1 tura :' 
del centro ... 
mienta para poder 
. ·-·- - .... , --� .. - . ,..., -·-··. ·····-
./· 
.,-------�-
... y el cuerpo 
de la herramienta 
paralelo al eje 
del torno. 
8 Fije la herramienta. 
L-------,----,-,----,,,-__,.,..-,--..,._,..,..,.._.,...,,...,,. - ----------"-----------
\� 
� OPERACION lt-,� _R_E_F ___ 2_6_a_,_l _"""1 
 TORNEAR SUPERFICIE CI INDRICA INTERNA 
División de Programación p a San t � 
!L
,r 
Prepare el torno y póngalo en marcha 
Consulte la tabla para determinar R.P.M. 
y e 1 a va n e e s i n de s e u i da r 1 a c--1 a s e 
de1 material y el diámetro de1 agujero. 
Inicie el torneado 
Haga que la herramienta penetre 
en el agujero y desplácela 
transversalmente� hasta que 
el fi 1 o tome cont
¡
cto con
""-. la pieza. - v
Pare el torno. 
Retire la herramienta 
en sentido longitudi­
nal para .medir con 




@ Coloque el anillo graduado en cero. 
� �alcule cuánto debe tornear. 
D� las pasadas necesarias hasta
obtener un diámetro 0.2 mm. 
menor que el final. para 
la pasada del ácabado. 
j r-:::-=-::-, OPERACION:
! � TORr!E.I\R SUPERFICIE CILINDRICA INTERNA
REF. 
} Dívi•lón � P;-ogr11mación ( p a s a n t e 
1 
1 




Termine el torneado 
Rea fil e la herramienta, 
si es necesario. 
Determine el avance para dar 
el acabado, consulte la tabla. 
Haga un rebaje con la- profundidad 
final y verifique la medida. 
Complete la pasada. 
Verifique las medidas 
De acuerdo con la precisi�n 
requerida, los agujeros se 
verificarán con calibrador l de pié de rey, micr6metro, 
calibre de tolerancias o 
_ con la pieza que entrará 
en el agujero. 
269 
� OPERACION 
 TORNEAR INTERIORMENTE 
División de Programación (Refrentado inte�ior) 
Esta operaci6n es muy se�ejante 
a la operación de tornear 
superficies �ilinrlricas internas. 
diferencia por 
Terminar f�ente a una 
cara plana interna 
la herramienta actúa desplazándose 
en dos direcciones 1 )
para determinar un 
ángulo recto. e 
Por medio de esta operación se : l
hacen los aloiamientos de 
rodamientos de bolas- y bujes. 
( PROCESO VE EJECUC ION) 
,---· ----, . .  
¡ Pru!o 1 1 Monte el material 
L....... .. _ _ _,, 
r------1 
l Po.1.,0 2 j Refrente el extremo del materia·¡ 
Haga centro con broca de centro. 
Taladre el diá�etro y la 
rrofunridad deseada. 
un agujero 
antes de iniciar 







División dtt hof,ramaclén 
[Pa�o 5 )
( Pa..6 o 
Monte la herramienta de tornear 
y refrente interiormente., 
* El fil o de 1 a herra.!l'li enta
debe quedar exactamente
a la altura del eje del torno.





Aproxime la herramienta al �aterial, 
fije el carro principal. 
Prepare y ponga en movimiento el torno. 
Cuando vaya a desbastar, 
consulte 1� tabla R.P.M. 
y tómelas 1/3 menor 'que 
·1as consid�radas para
cilindrar exteriormente.
Qesplace la herramienta. 
la punta de la 
herramienta 
debe coincidir 
con el centro del 
material 
<-






� TORNEAR INTERIORMENTE 
División de Programación {Refrentado interior) 
( Pa.1.> o 9] 
8 
Desbaste el Rebaje. 
Acerque la herramienta a la 
cara del material. 
Tome la referencia en el 
anillo graduado. 
Avance la herramienta, 
dentro del material, 
aproximadamente 0.5 mm. 
.L 
G Haga sucesivas pasadas 
hasta acercarse a la 
medida del diámetro y 
,r 
a la profundidad requerida. 
Deje de 0.5 a 1 mm. de metal 
para el acabado. 
[Pa..bo ii} Termine E!l Rebaje
[ Pa.1.>a
r 
8 Tornee el diámetro
� Refrente observando la profundidad. 
0 
0 
Verifique con el calibrador pie de rey 
¡ 1111¡ w1 ¡1111 ¡ 1111 ¡ 
51 .¡,� 
Medición de profundidad. 
REF 
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�J ESCARIADORES 






un. u, c.a.1t./.a.do1t? 
E� una. heJt.Jz.a.mien�a de 
hecha de a�eJz.o Jz.!p¿do 
pa.Jt.a. c.oJt.te. 
La superficie interior del agujero 
es rugosa 
e 1 a g·uJero no es perf ec tame nte 
cilindrico. por el juego de la broca 
el di§metro no es preciso •. 
Casi siempre es superior al di&metro 
de la broca por e 1 afilado Tfü-per·feCto -
y por el juego. 
e1 eje geométrico del agujero sufre 
una ligera inc1inaci6n. 
Cuando se· exigen agujeros rigurosamente precisos, 
es necesario usar los escariadores, capaces 
de dar a 1os agujeros: 
! 1 i Perfecto acabado interior, con superficie 1 ·lsa;
W Diámetro precisó, con aproxima.ción de 0.02.mm.
l. 3 J C o r re e e i ó n d e 1 e j e 1 i g era me n t e d e s·v i a do •
L.----·------->-- --- -









INFORMACION TECNOLOGICA: REF. 
s [SC!U ADORES 






1 : _________ ·· .... 
· 1-
[j s: :-s;: 
Ei c.'et:'iiaífo .t' c..l.f.1.nd.t-i.c.o,
e.o n. e.� pig a. c. .. u:.1.11 dltí.. r. a. 
lj ,U.e.n:re.6 fte.c..to.6.
Hanu.,<.C.. o palla. máqú..üta.; 
]Q 
[�ca�iado� c.illnd�i�o, 
c.on e.,!>p..lga c.6nic.a, 
de. ¡fie.n.:te.,� heC.i.c.o.-i::a.Ce.6 
. [.ei c.at¡_.(.(cf ¡:JÍi c.611,ic.c, ·· 
, , . n � ' , c.on e.op�D� ����na��c.a, 
lic.nl�J helic.oiJaf¿¿, 
man�al o µa�a maquina. 
[.� e.a.'! la.e� u fL e� v; -�,: :• \ rJ 
e.o H C.6 p{.:J a e.o H t.C.O. y/ 













Modo de acción dei escariador 
El escariador es una herramienta 
de acabado con cortes mfiltiples. 
Los dientes o aristas cortantes� 
endurecidos por el temple, 
trabajan presionados durante 
el giro �el escariador en el 
interior del agujero. 
� 
Esas aristas cortan minasculas 
virutas del material, 
rascando la pared interna del 
agujero. 
En ángulo formado 
entre dientes es 
�iferente y alternado. 
Esto tiene como fin 
el evitar vibraciones 
y poder dar un mejor 
acabado. 
En cada diente se 
distinguen solo dos 
ángulos: 
el de incidencia = f 
e1 de corte = e 
No hay ángulo de salida 
porque la cara de ataque 




División de Programación 
AUTOCONTROL 
ESCARIADORES 
(Tipos y usos} 
EVOQUE alg.unos conceptos �studiados, 
escribiendo lo necesario, según se le 
indique. 
Diga qué es un ESCARIADOR, en no más 
de dos renglones 
Escriba en un renglón, cuándo es necesario 
usar los escariadores 
Nombre los ángulos de cada diente 
Regtstre c6mo es el ángulo entre dientes 
Por qué este ángulo es así? 
REF 276 
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COMPARE SUS RESPUESTAS CON LAS I 
QUE APARECEN EN LA PAGINA 2/2. 
L-----------------------------·-,---
, � 
VERIFICACION: R.EF. ;?Jl 
 .ESCARIADORES 1--.-··----0M.ióna��amaclón 1 ,--------------l(...;.T..,;.i..i;.P..:;O_S::_z:.Y_..;;:U..:;:S.::O..::S..!.) ____ .......JL _______ . -
RESPUESTAS 
•Diga qué es un ESCARIADOR, en no más
de dos renglones
E .6 un. a. h e.101.. a.m ;_ e. n;t a. d e. 
u.¿,ada. e.n C.o/f.tef>.·
' . 
• Escriba en un renglón, cuándo·�� iecesario
usar los escariadores
-Nombre los ángulos de cada diente
-Registre cómo es el ángulo entre dientes
Por qué este ángulo es así?
6in.de. 
vib�a.c.ione.6 y da� 
me.j Olt. a..c.a.ba.do. 
SI TODAS SUS RESPUESTAS SON CORRECTAS, PUEDE
CONTINUAR SU ESTUDIO. SI POR EL CONTRARIO,
TUVO ALGUN ERROR LE SUGERIMOS ESTUDIAR NUEVA� 




OPERACIO:SCARIAR EfiDivisión de Programación 
EL TORNO 
Esta operación que consiste 
en dar terminación precisa 
a agujeros redondos con· 
una herramienta de corte, 
raramente se presenta. 
Por esta raz6n, 
REF 
No es OBLI�ACION HACERLA
Sin embargo el hacerla voluntariamente, 
le da a usted una habilidad más. 
Cuando el material gira, 
el escariador penetra en el agujero 
previamente desbastado. 
El escariador va movido 











e� c.a.Jt,lado en. e.e. 
ha.e.e. c.on el 6-lrt 
de. impJt,¿m,¿Jt mayo� 
Jtapide.z y e.c.onom,lza.Jt 
en la c.onJtJtuc.c.i6n de 
aguje.Jtoó no1tma.l-lzado6 
























_�I-C_A_: -----�-r �� · --;?_Ll 
, �� ESCARí!\R EN EL TORMO 
¡----- - - - 1 
; División de Pm9r1:1maci6n [ · 1-------
1
r-
r;:;:;;-;: r: <:: o v r= E n e u e 1 ,1 1,1 )_ •L:::�---._, � _, - h .. V' ;J .. -1 
¡ 
! P c1.> o i ¡ Desbaste ;? 1 a g u j ero 
\....._ _ _} 
8 Agujeree con broca de fli3metro 
menor al nominal 1 
(tJ Ci1 indre con herramienta, si es necesario.
___ ./ 
8 
Consulte la tabla de dilmetros 
para pasar e1 escariador. 
Monte y coloque el escariador 
Coloque el porta-escariador en el eje 
del cabezal móvil. 
Si no hay porta-escariador 
fije �l escariador en un 
mandril porta-brocas. 
,· , , , ; 
.Si posee espiga cónica, 
puede fijarse directa­






División de Programac1on 
EL TOR�lO 
Fije e1 escariador 
Aproxi�e el cahezal m6vi1 
al material y ffjelo. 
REF 
El husillo del cabezal n6vi1 
debe estar lo más adentro 
posible. 
[ Pa.6 o 3 ] 
Ponga en marcha el torno 
Uti1 ice 1/3 de 
1 a s R • P • r1 . u s a da s 
en el cilindrado. 
[ Pa,�o 4 ) 
G 
Hada el escariado 
Introduzca e1 escariador girando 
e1 volante del cabezal móvil 
en forma lenta y regular. 
Utilice el refrigerante 
adecuado. 
@ Continúe el escilriado en la 
misma forma, hasta completar 








Retire e1 escariador . 
El material debe eJta� girando 
en el mismo sentido oue 
cuando el escariador penetró. 
Limpie el escaria�or fer un pincel. 
[ Pafio 6 J V e r i f i q tJ. e 
8 l\ficjc ei c-:1bezc11 móvn ,. 
Retírelo. 
Limpie el agujero 
Use escobilla cilindrica 
y un trozo de tela. 
�Si la pieza e4�4 calien�e 
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• 
-No E.§,;¡ g.ul_, ---.......11.---------
Son instrumentos de acero al carbono, 
generalmente, y con 1as caras de 
contacto �empladas y rectificadas. 
/se uJan pa�a ve�i6iea1t
. ,,,_,,__; 1J c.ontnola.,t 'W-6 c.a-6,




Sobre todo se emplean 
en los trabajos de producción 
en serie de piezas intercambiables, 
ya que son unidades practicamente 
idénticas. 
Cuando esto ocurre, 
las piezas están dentro 
de la TOLERANCIA, 
es decir, entre el 
límite máximo y 
el limite minimo 




rasa--No '1asa 1 
Ca1ibraJor 
no posa 




e ctt.,¿ b,t.:1:/. o!¡_ e. s 
_.::...--------< de. to.e. ,ur.an. c.út 
Lo6 ndmz�o6 y 6Ímbolo1 
en la¿ plaquetas 
eon�eJpcnden a medidaJ 
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INSTRUMENTOS D[ CONTROL ¡ 
. ·- . 
(Calibrador Pasa-No pasa'--L�---- -·-­
; 
AUTOCONTROL 
EXPLIQUE, en no más de �os 11neas� lo que 
significa que una pieza está dentro de 
la tolerancia. 
En la informaci6n vimos tres clases de calibradores 
de tolerancia segOn su funci5n, ENUMERELOS: 
Calibradores de tolerancia para: 
COMPLETE el sentido de las siguientes frases, 
escribiendo la palabra que crea oportuna 
en cada raya que encuentre: 
tos cali�radores t pasa-no pasa tt o de 
se emplean, sobre todo en los tra�ajos de 
producción de piezas 
• ya que son unidades
prácticamente 
r···---
ICOMPARE sus RESPUESTAS CON LAS 
!QUE APARECEN EN LA PAGINA 2/2.
� VER!FICACION: REF. �as ( 
� INSTRUfiErlTOS DE CONTKOL Dlm� � Progr<MllllCi<m ( C a 1 i b r a d o r P a s a - No p a s a ) 
RESPUESTAS 
!_ __ _
EXPLIQUE, en no más de dos líneas, lo que 
significa que ura pieza está dentro 
de la tolérancia. 
{i"7;n,1_ 6 ,ice· q u e ta p,i e za -:, ;á e ntJt e e.e Um,it e .-J 
. � 
• 
1 m!ximo y el rnlnimo de medida adrni-0ible. 9
--
En la información vimos tres clases de calibradores 
de to 1 era n e i a seg ú n s u fu ne i ó n , E N ut1 ERE LOS : 
Calibradores de tolerancia para: 
- -��'':,.. i Ra-6 �a-0
. ( e \:;;-J: Ag U..J e!W-6
' V �.J 
) r!Jt � 'Í.-. : "1.._ E j e-0 
�'f//\ �- ---/1 
COMPLETE el sentido de 11s siguientes frases, 
escribiendo la palabr? que crea oportuna 
en cada r1ya que encur 
Los calibradores "pasa-no pasa" o de TOLERANCIA 
se·emp1ean, sobre todo, en 1os trabajos de 
producción EN SERTE de piezas 
INTERCAMBIABLE� y� que son u�idades 
prácticamente IVENTICAS. 
ISI TODAS SUS RESPUESTAS SON CORRECTAS, PUEDE 1 
1 CONTINUAR su ESTUDIO. SI eoR EL CONTRARIO,
TUVO ALGUN ERROR LE SUGERIMOS ESTUDIAR NUE­
VAMENTE EL TEMA ANTERIOR. 
.l 
a, 
